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Verfahren und Vorrichtung zum Erzeugen von Dunnbrammen 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen von Dunnbrammen mit 
vorgegebener Balligkeit ihrer Breitseiten in einer StranggieRanlage, bei der ein 
TauchausguG in eine Kokille ragt, der eine Strangfuhrung nachgeschaltet ist, und eine 
entsprechende Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Aus DE 41 31 829 C2 ist eine flussigkeitsgekuhlte breitenverstellbare Piattenkokille 
fur das Stranggielien von Strangen aus Stahl im Brammenfonmat bekannt, 
insbesondere fur eine Dicke der Brammen unter 100 mm, bei der die Form der 
Breitseitenplatten am Strangaustrittsende der Kokille dem zu erzeugenden 
Strangformat entspricht, wobei die Breitseitenplatten im Verstellbereich der 
Schmalseitenplatten als ebene Flache ausgebildet sind. 

Ein Hinweis, daB das zu erzeugende Strangformat eine Balligkeit auch nach 
Verlassen der Kokille aufweisen soli, ist dieser Schrift nicht zu entnehmen. 

Aus DE 36 27 991 ist eine Einrichtung zum StranggieSen von flachen Brammen, 
insbesondere einer Stahlbramme mit einer Dicke unter 80 mm bekannt, bei der ein im 
Mittenbereich kleinerer gleichartig ausgewolbter Querschnitt auf der 
Strangaustrittsseite der Kokille dem groBeren gewolbten Querschnitt auf der 
EingieBseite gegenubersteht und mindestens eine Rolle mindestens eines 
Rollenpaares der der Kokille nachgeordneten Stutz- und Fuhrungsmittel ein dem 
austretenden ausgewolbten Strang angepafctes Kaliber aufweist. 



Die aus dieser Schrift bekannte Kokillenform wie auch die Form der der Kokille 
nachgeordneten Stutz- und Fuhrungsmittel sind derart ausgestaltet, da(J im 
Kantenbereich die Kokille eine dem Strangformat angepaBte Form aufweist, also 



bereits in der Kokille parallele Seitenwandbereiche vorhanden sind, die sich bei den 
Stutz- und Fuhrungsrollen des Strangfuhrungsgerustes fortsetzen. 

Aus DE 44 03 0 45 ist eine Stranggiefcanlage zum Fuhren von Strangen bekannt, 
deren Breitseitenplatten konkav ausgefuhrt sind und die Konkavitat von der 
Oberkante der Kokille bis zum Austritt der Kokille und daruber hinaus bis zur letzten 
Rolle der Strangfuhrung konstant ist. Die konkave Form veriauft dabei in vorteilhafter 
Weise vom Beginn der einen Schmalseitenplatte bis zum Beginn der anderen, 
gegenuberliegenden Schmalseitenplatte, 

Die aus dieser Schrift bekannte konkave Form der Breitseitenplatten betreffen eine 
relativ komplizierte Form, die im wesentlichen von der Durchbiegung der Rolle und 
dem aktuellen VerschleiB beeinfluBt wird. 

Die Strangschale im mittleren Kokillen-Breiten-Bereich und somit im Trichterbereich 
unterliegt in Folge der Abzugsbewegung bis zum Austritt aus dem Trichterbereich in 
nachteiliger Weise einer stetigen Biegeverformung. 

In den genannten Schriften ist in Bezug auf die Strangdickenverfonmung mit flussigem 
Sumpf direkt unterhalb der Kokille, dem sogenannten cast rolling, die Abstufung der 
Dicken-Reduktions-Schritte bezuglich des Breitenprofils des Stranges nicht eindeutig 
definierbar. 
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Die Erfindung strebt das Ziel an, mit einfachen konstruktiven Mitteln eine 
StranggieReinrichtung mit einer Kokille und Strangfuhrungsrollen zu schaffen, die die 
Belastung der Strangschale mindem und die Gefahr von Langsrissen wie auch von 
Durchbruchen minimieren. 

5 

Die Erfindung erreicht dieses Ziel durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Verfahrensanspruchs 1 und des Vorrichtungsanspruchs 4. Die Unteranspruche 
zeigen vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung. 

10 ErfindungsgemaB sind die Kokillenbreitseiten weitgehend aus ebenen Flachenteilen 
zusammengesetzt und die Strangfuhrungsrollen weisen eine Kontur auf, die im 
wesentlichen aus Geraden sich zusammensetzt. Bereits von dem Eingang der Kokille 
an ist im Mittenbereich eine ebene Flache vorgesehen, die in Strangfuhrungsrichtung 
beibehalten wird und uber die Mundung der Kokille hinaus von den Mittenteilen der 

15 Fuhrungsrollen vollstandig ubemommen wird. 

Zu beiden Seiten dieses ebenen Mittenteils sind ebenfalls ebene Flachen in Richtung 
der Schmalseiten vorgesehen. Diese ebenen Flachen werden sowohl in ihrer Form 
wie auch in ihrer Neigung vom Eingang der Kokille an bis Ende des 
20 Strangfuhrungsgerustes exakt beibehalten. 

Zwischen der ebenen Mittenflache der Kokille und den an beiden Seiten 
angeordneten ebenen Seitenflachen sind Ubergangsstucke vorgesehen. Die 
Erstreckung dieser Ubergangsstucke endet innerhalb der Kokille, so dad der untere 
5 Bereich dem Strangformat entspricht. Daruber hinaus erlaubt diese Form ein 
einfaches Einbringen und Ausfordem des Kaltstranges beim AngieSen der 
Stranggie&anlage. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist im Eingiefcbereich das Mittenteil ebenflachig 
30 ausgestaltet. Die ebenen Mittenteile beider Brammen-Breitseiten laufen in 

Strangrichtung konisch aufeinander zu, bis sie innerhalb der Kokille eine sogenannte 
Crown bildend parallel bis zur Kokillenmundung gefuhrt werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung sind die Mittenteile im EingieBbereich 
35 ebenflachig und parallel gefuhrt und auSerhalb des Schattenbereichs des 
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TauchausguBes in Strangfuhrungsrichtung durch ein Verbindungsteil mit dem die 
„Crown u aufweisenden Mittelteil im Mundungsbereich der Kokille verbunden. Die 
Mittenteile weisen dabei eine Form auf, deren Hohenlinien zueinander parallel sind 
und deren Langserstreckung in Strangforderrichtung S-formig ausgestaltet sind. Die 
5 Mundung dieser S-Form geht jeweils tangential in die benachbarten Flachen uber. 

Die in einer erfindungsgemaBen Kokille erzeugten Bramnne besitzt Breitseiten, die 
sich aus drei ebenen Flachen zusammensetzt, wobei die Seitenflachen konisch 
ausgestaltet sind und die Mittenflache im Vergleich zum Kantenbereich erhoht 
10 ausgestaltet ist. Durch diese Brammenform wird ein besseres Zentrieren der Bramme, 
gerade bei den heute ublichen Strangabzugsgschwindigkeiten, moglich. Ein 
unkontrolliertes Bewegen des Stranges in der Kokille und ein Schlingeln, das 
sogenannte Snaking, im Strangfuhrungsgerust wird hierdurch vermieden. 

15 Die auBere Form der Strangschale der so erzeugten Bramme bleibt mindestens bis 
zur Sumpfspitze absolut konstant. Die einzige Anderung der Bramme erfolgt in 
Dickenrichtung, wobei ausschlieBlich die Schmalseiten verformt werden. 

Der mittlere Kokillenbreitenbereich, und zwar der als Trog ausgestaltete Bereich, 
20 . bleibt in seiner ebenen Form unverandert bis zum Durcherstarren und gewahrleistet in 
der Kokille die gunstigsten Schmierbedingungen. Durch die erfindungsgemaBe 
Kokillenform benetzt das GieSpulver im Bereich der groBten LangsriBempfindlichkeit 
die Strangoberflache in sicher vorgebbarer Menge. Die Strangschale unterliegt also in 
diesem mittleren Kokillen-Breiten-Bereich dank ihrer ebenen Form keinerlei 
5 Biegespannung, die das Auftreten von oberflachennahen Rissen begunstigt. 

Besonderen EinfluB auf die Erstarrungsverhaltnisse der Strangschale im Bereich der 
Obergangsteile und des Verbindungsteils wird durch eine separate 
Kuhlmedienfuhrung genommen. 

30 

Das anschlieBende Strangfuhrungsgerust weist Stutz- und Fuhrungsrollen auf, die 
einen sicheren Transport der noch einen Sumpf aufweisenden Bramme 
gewahrleisten. ErfindungsgemaB werden verschiedene Rollenformen vorgeschlagen, 
und zwar Komplettrollen oder auch geteilte Rollen. 



35 



Bei den geteilten Rollen kommen einfache Zylinderrollen zum Einsatz, die zueinander 
entsprechend der Ausgestaltung der Mitten- bzw. Seitenflachen der von der Kokille 
vorgegebenen Brammenform angepaSt ist. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, die Rollen im Verhaltnis 2/3 zur 1/3 aufzuteilen, und 
diese Aufteilung abwechselnd durchzufuhren. Hierbei besitzt die 2/3-Rolle eine der 
Zuordnung des Mittenteils zum Seitenteil entsprechende Kontur. 

In Abhangigkeit der Brammenbreite konnen insbesondere bei kleineren 
Abmessungen Komplettrollen zum Einsatz kommen, die als Kontur die Negativform 
des unteren Teils der Kokille aufweisen. 

Ein Beispiel der Erfindung ist in der beiliegenden Zeichnung dargelegt. Dabei zeigen: 

Figur 1 StranggieBkokille mit konstantem Mittenteil 

Figur 2 StranggieBkokille mit konstanten Seitenteilen 

Figur 3 Schnitt durch die StranggieBeinrichtung 

Figur 4 Draufsicht auf die StranggieBeinrichtung 

Figur 5 Schnitt durch das Strangfuhrungsgerust 

Die Figuren 1 und 2 zeigen perspektivisch eine Kokille mit nachgeschaltetem 
Strangfuhrungsgerust. 

Die Kokille weist dabei Breitseiten 21 auf, zwischen denen Schmalseiten 22 
eingeklemmt sind. Die Breitseiten besitzen eine Mittenflache 23 t die ebenflachig 
ausgestaltet ist und von dem Eingang bis zur Kokillenmundung gefuhrt ist. 

Im EingieBbereich bis zu einer Lange a vom Eingang der Kokille gerechnet, sind die 
Mittenteile bezuglich ihrer Hohenlinie zueinander parallel angeordnet und verlaufen 
insgesamt konisch in Strangforderrichtung aufeinander zu. In diesem Bereich sind die 
Mittenteile 23 uber Ubergangsteile 26 und 27 mit Seitenteilen 24 und 25 verbunden. 



Die Ubergangsteile 26 und 27 sind keilformig ausgestaltet, wobei die Keilspitze 28 
noch innerhalb der Kokille mit dem Abstand a zum Kokilleneingang beabstandet ist. 



An den Schmalseiten 22 sind Verstellelemente 31 vorgesehen, durch die die 
zwischen den Breitseiten 21 eingeklemmten Schmalseiten 22 zur Veranderung des 
Brammenformats verstellbar sind. 

Unterhalb der Kokille sind Stiitz- und Fuhrungsrollen 41 vorgesehen. Im voriiegenden 
Beispiel sind geteilte, eine zylindrische Form aufweisende Rollen 43-45 dargestellt. 

In der Figur 1 ist mit b die Breite des Mittenteils 23 bezeichnet. In der voriiegenden 
Figur bleibt die Breite b beginnend im EingieGbereich der Kokille konstant bis zur 
Kokillenmundung. 

Im EingieGbereich weisen die Seitenplatten eine Breite f auf, die sich dem konischen 
Ubergangsteil 26 Oder 27 folgend auf die Breite g verbreitern und diese Breite 
konstant bis zur Mundung der Kokille beibehalten. 

In der Figur 2 hat im EingieGbereich die Mittenplatte eine Breite c, die sich den 
keilformigen Ubergangsteilen 26, 27 folgend in StranggieGrichtung bis zur Lange a 
der Kokille auf die Breite b verbreitert und ab dort bis zur Mundung der Kokille 
konstant bleibt. 

Bei dieser Ausgestaltung bleibt die Breite f der Seitenplatten 24 und 25 uber die 
gesamte Lange L der Kokille konstant 

In die Kokille ragt ein TauchausguG 11, der einen rohrformigen Teil 12 und einen 
rechteckigen Teil 14 besitzt. Seine Mundung 13 ragt bis unterhalb des 
Schmelzenpegels S P (gestrichelte Linie). 

Die Figur 3 zeigt einen Schnitt aa durch die Breitseiten 21 der Kokille. 

Im linken Teil der Figur ist die ebenflachige Mittenplatte 23 dargestellt, die im Abstand 
a in ein geraden parallel zur gegenubeiiiegenden Mittenplatte gefuhrten Bereich 
ubergeht. 



Im rechten Teil der Figur ist ein erster Abschnitt der Mittenplatte 23 ebenflachig und 
parallel zur Mittenachse I gefuhrt An diesen parallelen Teil schlieBt sich mit 
tangentialem Ubergang ein Verbindungsteil 29 an t das im Schnitt eine s-formige 
Gestalt besitzt und wiederum in den parallelen Teil der Mittenplatte 23 in Richtung der 
Mundung ubergeht. 

Im Eingangsbereich ragt in die Kokille bis unterhalb des Schmelzenpegels Sp der 
spatenformige Teil 14 des Tauchausgufies 11. 

Unterhalb der Kokille sind die Stutz- und Fuhrungsrollen 41 dargestellt. 

Die gestrichelte Linie stellt den Abstand D s der Seitenplatten 24 bzw. 25 dar, und 
damit auch die Schmalseite der Bramme. 

In der Figur 4 ist eine Draufsicht auf eine Kokillenbreitseite dargestellt, zusammen mit 
dem TauchausguB 11 mit seinem rohrformigen Teil 12 und seinem rechteckigen Teil 
14 sowie der Mundung 13, die bis unterhalb des Schmelzenpegels S P ragt. 

Im rechten Teil der Figur ist die Seitenplatte 24 dargestellt, die eine konstante Breite g 
besitzt 

Im linken Teil der Figur ist die Seitenplatte 25 dargestellt, die im Eingangsbereich der 
Kokille eine Breite f aufweist, die sich dem konischen Obergangsteil konisch folgend 
ab der Keilspitze 28 eine Breite g besitzt. 

Die Mittenplatte 23 besitzt mit Blick auf die linke Seite der Figur eine konstante 
Breite b. 

Mit Blick auf die rechte Seite besitzt die Mittenplatte 23 eine Breite c, die sich 
entsprechend dem konischen Obergangsteil 26 verbreitert und ab der Keilspitze 28 
die konstante Breite b besitzt. 

Unterhalb der Kokille sind verschiedene Rollen 43, 44 dargestellt. 
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Unmittelbar der Kokille nachfolgencl sind in der voriiegenden Figur insgesamt drei 
Roller) 43, 44 dargestellt, die jeweils eine zylindrische Form besitzen und zueinander 
entsprechend der Neigung der Seiten und der Mittenflache der erzeugenden Bramme 
einander zugeneigt sind. 

5 

Die auf der Position 3 und 4 des Gerustes dargestellten Rollen bestehen aus einer 
2/3-Rolle 46 und einer zylindrischen Rolle 44. Die Rolle 46 besitzt einen zylindrischen 
Abschnitt und einen der Neigung der Seitenflachen angepaSten konischen Teil. 

10 Auf den Positionen 5 und 6 sind Rollen dargestellt, deren Komplettkontur der in der 
vorgeschalteten Kokille erzeugten Bramme sowohl im Mittenbereich wie auch in den 
Seitenbereichen entspricht. 

Die Figur 5 zeigt einen Schnitt durch das Fuhrungsgerust und die in diesem Bereich 
15 noch einen Sumpf aufweisende Bramme. Im oberen Teil des Bildes ist die Situation 
dargestellt mit den sich gegenuberliegenden Rollenpaaren im Mittenbereich 43 und in 
den Seitenbereichen 44, 45. Diese Rollen stutzen die Breitseiten 51 des sich aus den 
Breitseiten 51 und den Schmalseiten 52 zusammensetzenden Schalenkastens. Der 
Schalenkasten umhullt dabei die Schmelze S t die in diesem Bereich den Sumpf 
20 innerhalb der Bramme bildet. 

Im unteren Bereich ist die Situation mit einer Komplettrolle 42 dargestellt, die einen 
zylindrischen Mittelteil und konisch vergroBernde Seitenbereiche besitzt. 

5 Weiterhin ist eine 2/3-Rolle 46 dargestellt, die den grofieren Teil der 

Brammenbreitseite 51 stutzt, und an die sich im rechten Teil des Bildes eine 
zylindrische Rolle 44 anschlieSt, die den Schmalseitenbereich stutzt. 

Die vorliegende Skizze zeigt deutlich die eine „Crown u aufweisende Bramme, welche 
30 durch die hier vorgeschlagenen Rollenformen exakt durch das Strangfuhrungsgerust 
fuhrbar ist. 



Verfahren zum Erzeugen von Dunnbrammen mit vorgegebener Balligkeit ihrer 
Breitseiten in einer StranggieBanlage, bei der ein TauchausguB in eine Kokille 
ragt, der eine Strangfuhrung nachgeschaltet ist, 
gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Die Breitseiten der Strangschale werden im Bereich eines spatenformig 
ausgestalteten TauchausguBes ebenflachig, dabei bezuglich ihrer 
Hohenlinien parallel, und 

b) auBerhalb des Schattenbereichs des TauchausguBes ebenflachig und 
zu den Schmalseiten hin konisch sich verjungend ausgeformt. 

c) In StranggieBrichtung werden die ebenflachig ausgeformten 
Brammenbreitseitenteile konisch bis zu einer Langserstreckung der 
Kokille von 40 bis 60 % soweit einander zugefuhrt, daB ihre seitlichen 
Rander sich mit den Enden der konisch zu den Schmalseiten sich 
verjungenden ebenen Brammenbreitseitenteile anpassen, und 

d) die keilformigen Verbindungsstucke sich mit den flachigen 
Brammenbreitseiten-Mittenteile mit den jeweiligen ebenflachigen 
Brammenbreitseiten-Randteilen verbinden. 

e) AnschlieBend wird im MCindungsbereich sowie nach Verlassen der 
Kokille die aus jeweils drei ebenen Flachenteilen der Breitseiten der 
Strangschale gebildete Balligkeit bis zur Sumpfspitze der Bramme in 
ihrer Form konstant gehalten. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Dickenreduzierung der Bramme im Bereich des Strangfuhrungsgerustes 
ausschlieBIich die Brammenschmalseiten verformt werden. 
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Verfahren nach Anspnjch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB den keilformigen Obergangen zwischen dem ebenformigen, im 
Schattenbereich des Tauchausgu&es befmdlichen Brammen-Mittenteil und den 
zu den Schmalseiten konisch sich verjungenden Brammen-Breitseitenteilen eine 
Form gegeben wird, die in den Langserstreckungen der Brammen-Mittenteile 
einen Winkel a < 5° einschliefcen und eine gewolbte Flache darstellen, die mittig 
einen Wendepunkt aufweisend an ihren Randem sich tangential an die beiden 
benachbarten Flachen anschlieSt. 

StranggieBanlage zum Erzeugen von Dunnbrammen mit einer 
seitenverstellbaren Kokille, in die ein TauchausguS hineinragt und bei der ein im 
Mittenbereich kleiner gleichartig ausgewolbter Querschnitt auf der 
Strangaustrittsseite einem groderen gewolbten Querschnitt auf der EingieBseite 
gegenubersteht, und mit der Kokille nachgeordneten Stutz- und 
Fuhrungsrollenpaaren, die ein dem austretenden ausgewolbten Strang 
angepaStes Kaliber aufweisen, 
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

a) daS der TauchausgutJ (1 1) eine spatenformige Mundung (13) besitzt 
mit 

einer maximalen Dicke (d) entsprechend d = 0,3 bis 0,5 x D E , 
wobei D E der Abstand der Kokillenbreitseiten (21) im EingieBbereich 
ist, 

b) da& die Breitseitenteile (21) mindestens im Schattenbereich des 
TauchausguSes (11) Mittenteile (23) aufweisen, die entsprechend ihren 
Hohenlinien parallel zueinander angeordnet sind, 

c) da(i die Breitseitenplatten (21) mindestens im Verstellbereich der 
Schmalseitenplatten (22) als ebene Seitenflachen (24, 25) 
ausgebildet sind, 

d) daB die ebenen Seitenflachen (24, 25) in Richtung der Schmalseiten 
(22) konisch sich aufeinander zubewegend angeordnet sind, 

e) da& die ebenflachige Mittenplatte (23) mit den ebenflachigen 

Seitenflachen (24, 25) durch Ubergangsteile (26, 27) verbunden 

ist, 



f) daS die Obergangsteile (26, 27) in Strangforderrichtung 
keilformig 

verjungend aufeinander zulaufen und die Keilspitze (28) im Abstand 

(a), 

gemessen von der Kokillenoberkante ab, bei a = 0,5 bis 0,8 x L, 
mit L = Kokillenlange, endet, und 

g) dali die Stutz- und Fuhrungsrollen (41) eine Kontur aufweisen, die der 
ebenflachigen Mittenplatte (23) und den ebenen Seitenplatten (24, 25) 
der Kokillenbreitseiten (21) im Mundungsbereich der Kokille entspricht. 

Stranggie&anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Mittenplatten (23) als ebene Flachen ausgestaltet sind, die in 
Strangforderrichtung konisch unter einem Winkel a mit a = 5 bis 10° bei 
a = 0,5 bis 0,8 x L aufeinander zubewegen. 

StranggieSanlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Mittenplatten (23) im Schattenbereich des TauchausguBes (11) bis 
a = 0,5 bis 0,8 x L ebenflachig ausgestaltet und parallel zueinander gefuhrt 
angeordnet sind, und 

daS Verbindungsteile (29) vorgesehen sind, die bezuglich ihrer Hbhenlinien 
parallel sind und in Strangforderrichtung eine s-formige Gestalt aufweisen, 
wobei deren Enden jeweils tangential in den vorhergehenden und 
nachfolgenden Teil der Mittenplatte (23) ubergehen und deren Obergangsteile 
(26, 27) in ihrer Langserstreckung bis zur Keilspitze (28) dem Verbindungsteil 
(29) angepaBt sind. 

StranggiefJanlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad die Obergangsteile (26, 27) als gewolbte Flache ausgestaltet sind, wobei 
die gewolbte Flache tangential einenends in die jeweilige Brammenseitenplatte 
(24, 25) und anderenends an die Brammenmittenplatte (23) anschlieBt und 
mittig einen Wendepunkt aufweist. 
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StranggieBanlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Stutz- und Fuhrungsrollen (41) als geteilte Rollen (42-44) ausgebildet 
sind, wobei die jeweiligen Lager (47) im Bereich der ebenflachigen Mittenplatte 
(23) vorgesehen sind. 

StranggieBanlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS entsprechend der Ausformung der Bramme im Fuhrungsgerust Rollen 
vorgesehen sind, die im Mittenbereich zylindrisch und in den Seitenbereichen 
kegelig mit nach auRen sich vergroBemden Durchmesser ausgebildet sind. 

StranggieBanlage nach den Anspruchen 4 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Ubergangsstucke (26, 27) an eine separate Kuhleinrichtung 
angeschlossen sind. 




- 13 - 

Positionsliste 
Zufuhr 





11 


TauchausguB 


5 


12 


Rohrformiger Teil 




13 


Spatenformige Mundung 




14 


Rechteckiger Teil 




Kokilleneinrichtung 


10 


21 


Kokillenbreitseiten 




22 


Kokillenschmalseiten 




23 


Mittenflache 




24 


Erste Seitenflache 




25 


Zweite Seitenflache 


15 


26 


Erstes Ubergangsteil 




27 


Zweites Ubergangsteil 




28 


Keilspitze 




29 


Verbindungsteil 


20 


Verstelleinrichtung 




31 


Verstellelement 




Fuhrungseinrichtung 




41 


Stutz- und Fuhrungsrollen 


25 


42 


Bombierte Rolle 




43 


Geteilte Rolle Mitte 




44 


Geteilte Rolle 1. Seite 




45 


Geteilte Rolle 2. Seite 




46 


2/3-Rolle 


30 


47 


Lager 




D s 


Abstand Schmalseiten 




D E 


GroRter Abstand Breitseiten 




d 


Dicke TauchausguS 




S 


Schmelze 


35 


S P 


Schmelzenpegel 
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B 


Strangschale 


L 


Kokillenlange 


a 


Entfemung von Kokilleneingang 


b 


Konstante Breite Mittenteil 


c 


Breite Mittenteil Eingiefcbereich 


f 


Breite EingieSbereich Seitenteil 


g 


Konstante Breite Seitenteil 


i 


Mittenachse 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen von Dunnbrammen sowie 
eine StranggieBanlage hierzu mit einer seitenverstellbaren Kokille, in die ein 
TauchausguB hineinragt und bei der ein im Mittenbereich kleiner gleichartig 
ausgewolbter Querschnitt auf der Strangaustrittsseite einem groBeren 
gewolbten Querschnitt auf der EingieBseite gegenubersteht, und mit der Kokille 
nachgeordneten Stutz- und Fuhrungsrollenpaaren, die ein dem austretenden 
ausgewolbten Strang angepaBtes Kaliber aufweisen. Dabei besitzt 

a) der TauchausguB (11) eine spatenformige Mundung (13) mit 
einer maximalen Dicke (d) entsprechend d = 0,3 bis 0,5 x D E , 
wobei D E der Abstand der Kokillenbreitseiten (21) im EingieBbereich 

ist, 

b) die Breitseitenteile (21) weisen mindestens im Schattenbereich des 
TauchausguBes (11) Mittenteile (23) auf, die entsprechend ihren 
Hohenlinien parallel zueinander angeordnet sind, 

c) die Breitseitenplatten (21) sind mindestens im Verstellbereich der 
Schmalseitenplatten (22) als ebene Seitenflachen (24, 25) 
ausgebildet, 

d) die ebenen Seitenflachen (24, 25) sind in Richtung der Schmalseiten 
(22) konisch sich aufeinander zubewegend angeordnet, 

e) die ebenflachige Mittenplatte (23) ist mit den ebenflachigen 

Seitenflachen (24, 25) durch Ubergangsteile (26, 27) 

verbunden, 

f) die Obergangsteile (26, 27) laufen in Strangforderrichtung 
keilformig 

verjungend aufeinander zu und die Keilspitze (28) endet im Abstand 

(a), 

gemessen von der Kokillenoberkante ab, bei a = 0,5 bis 0,8 x L, 
mit L = Kokillenlange, und 

g) die Stutz- und Fuhrungsrollen (41) weisen eine Kontur auf, die der 
ebenflachigen Mittenplatte (23) und den ebenen Seitenplatten (24, 25) 
der Kokillenbreitseiten (21) im Mundungsbereich der Kokille entspricht. 



Hierzu Figur 1. 
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